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L'invention concerne le renforcement des pneumatiques et plus particulierement le 
renforcement des pneumatiques a armature de carcasse radiale, c'est-a-dire a armature de 
carcasse dont les renforts sont contenus dans des plans radiaux contenant l'axe de rotation ou 
encore forment de petits angles avec ces plans radiaux. Elle s'applique a tous les types de 
pneumatiques mais plus specialement aux pneumatiques destines a rouler hors la route en 
terrain rocheux ou sur des pierres ou plus generalement sur des terrains accidentes et agressifs. 

Comme connu dans l'etat de la technique, un pneumatique radial comprend des 
regions dites de bourrelets, destinees a venir cooperer avec les sieges et rebords d'une jante de 
montage, ces bourrelets comprenant une structure de renforcement dans la direction 
circonferentielle a laquelle est ancree 1'armature de carcasse. Radialement a 1'exterieur de 
1'armature de carcasse est disposee une armature de renforcement de sommet comportant au 
moins deux nappes dont le role est, entre autres, de realiser un frettage de ladite armature de 
carcasse lors de la mise sous pression du pneumatique pour utilisation, au dessus de ces 
1 5 bourrelets. Radialement a 1'exterieur de 1'armature de sommet est placee une bande de roulement 
portant une pluralite de reliefs formant la sculpture du pneumatique. Entre chaque bourrelet et 
chaque extremite axiale du sommet, s'etend un flanc du pneumatique dont la fonction est 
d'assurer une liaison mecanique entre ledit bourrelet et ledit sommet tout en subissant de plus ou 
moins fortes flexions pendant le roulage. 
20 Ces flexions conduisent a des deformations importantes iiees aux fortes variations de 

courbure des flancs et lorsqu'un pneumatique est utilise sur des terrains accidentes comportant 
de nombreuses asperites ou obstacles, la combinaison des sollicitations peut etre a Torigine de 
cassures des gommes de flanc voire de blessures de 1'armature de carcasse. Pour pallier ce 
probleme, il a ete propose d'ajouter aux flancs d'un pneumatique au moins une nappe de gomme 
25 renforcee de cables, ces cables faisant un angle non nul avec la direction radiale ou meridienne. 
Le document FR 1.502.689 propose d'ajouter, dans chacun des flancs et sur le cote interieur de 
1'armature de carcasse, un renforcement s'etendant de part et d'autre de la mi flanc et sur une 
fraction de la hauteur radiale dud it flanc. Cette solution tres performante presente cependant un 
inconvenient lie au fait que compte tenu des hauteurs radiales de flanc, il est souvent difficile 
d'obtenir, sur le pneumatique. Tangle voulu des renforts, sans compter que ces renforts sont 
soumis a des contraintes prejudiciables a leur bonne tenue mecanique du fait meme des 
courbures variables qu'ils subissent dans le pneumatique du fait des deformations des flancs. 
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Dans le document US 5,078,192, il est decrit une structure de pneumatique 
comprenant dans les flancs au moins une armature supplementaire de renforcement destinee a 
proteger lesdits flancs des agressions pendant le roulage, cette armature de renforcement etant 
formee par enroulement dans la direction circonferentielle de bandelettes comprenant des 
5 elements de renforts orientes circonferentiellement; dans ce document, les bandelettes sont • 
disposees bord a bord dans une direction meridienne. Cette solution n'est pas sans poser de 
nombreux problemes de fabrication puisqu'elle necessite que les renforts orientes 
circonferentiellement soient deposes sur une ebauche de pneumatique deja conformee. 

Le besoin existe en consequence d'une solution permettant le renforcement des 
10 pneumatiques destines a rouler sur des terrains difficiles et ne presentant pas les inconvenients 
des solutions techniques de l'etat de l'art rappeles ci-dessus et en particulier permettant de 
realiser une conformation sous la forme d'uh tore d'une ebauche de pneumatique realisee sur 
tambour de fabrication. 

Le pneumatique selon l'invention, destine entre autre a un usage hors to route sur 
1 5 terrains agressifs, comprend un sommet renforce par une armature de renforcement eomprenant 
au moins deux nappes de gomme renforcees par des cables ou fils croises d'une; nappe a la 
suivante et surmonte radialement d'une bande de roulement destinee a etre en contact avec le 
• sol, deux bourrelets destines a etre en contact avec des sieges d'une jante de montage, chaque 
bourrelet etant prolonge par un flanc comprenant une armature de carcasse radiale formee d'au 
20 moins une nappe de gomme renforcee par une pluralite de cable ou fils, cette, armature de 
carcasse etant ancree dans chaque bourrelet et s'etendant dans le sommet, ce pneumatique 
- comprenant, dans au moins un flanc, une armature supplementaire de renforcement formee de 
gomme et de renforts inclines par rapport a la direction circonferentielle. Ce pneumatique est 
caracterise en ce que : 

25 • Tarmature supplementaire de renforcement de flanc comprend au moins un 

groupement d'au moins deux bandes s'etendant dans la direction circonferentielle, 

• chaque bande, de largeur Li sensibiement egale ou superieure a la largeur 
meridienne totale Lt de Tarmature supplementaire divisee par le nombre total de 
bandes dans le groupement considere, est formee de gomme renforcee par une 
30 pluralite de cables ou fils inclines d'un angle a compris entre 30° et 90°, cet angle 

etant mesure sur le pneumatique neuf par rapport a la direction circonferentielle. 
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Par bande voisine dans le groupement d'une autre bande, on entend une bande qui 
prolonge radialement cette autre bande avec ou sans chevauchement entre lesdites bandes. 

Preferentiellement, chaque bande Bi d'un meme groupement est couplee, par 
chevauchement partiel, a sa ou ses bandes voisines dans ledit groupement pour former un ecran 
sans faille a toute propagation d'une eventuelle cassure. 

Preferentiellement, la largeur des regions de chevauchement d'une bande d'un 
groupement avec chaque bande voisine du meme groupement est au plus egale a 40% de la 
largeur de cette bande de maniere a realiser un couplage optimal tout en limitant les 
surepaisseurs dans le flanc. 

La largeur totaleLt de l'armature supplementaire de renforcement est mesuree sur le 
pneumatique neuf le long d'un prof.l meridien dudit pneumatique, obtenu dans un plan de coupe 
contenant l'axe de rotation du pneumatique, entre le point radialement le plus a 1'interieur et le 
point radialement le plus a l'exterieur de ladite armature. 

Pour augmenter encore l'efficacite de protection de l'armature supplementaire, il est 
judicieux de prevoir la presence entre chaque groupement d'un profile en melange de 
caoutchouc espacant lesdits groupements; preferentiellement, le module a 10% d'allongement 
du melange de caoutchouc composant ce profile est 40% superieur au module a 10% 
d'allongement des melanges de caoutchouc des bandes formant les groupements. 

En outre et pour obtenir une rigidite de flanc accrue et eviter les risques de decohesion 
entre l'armature de carcasse et l'armature supplementaire de renforcement, il est judicieux de 
prevoir la presence d'une couche de decouplage en melange de caoutchouc. Ce melange est 
preferentiellement choisi pour avoir un module a 10% d'allongement qui est inferieur au module 
a 1 0% d'allongement du melange de l'armature de carcasse. 

Associee a cette architecture de pneumatique, il est propose un precede de fabrication 
d'un tel pneumatique selon lequel apres avoir realise une bande formee de melange de 
caoutchouc renforcee par des renforts sensiblement paralleles les uns aux autres et faisant avec 
la direction longitudinale de la bande un angle moyen compris entre 30° et 90°, on depose cette 
bande par enroulement sur la partie de l'ebauche du pneumatique correspondant a I'un des flancs 
dudit pneumatique. Ce procede pent etre mis en ceuvre dans le cadre d'une confection sur un 
tambour suivie d'une conformation pour atteindre une forme sensiblement torique ou encore 
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dans le cadre d'une confection directe syr un noyau ne necessitant pas de phase de 
conformation. 

D'autres caracteristiques et avantages de l'invention ressortent de la description faite 
ci-apres en reference aux dessins annexes qui montrent, a titre d'exemples non limitatifs, des 
5 formes de realisation de l'objet de l'invention. 

La figure 1 montre une vue a plat d'un groupement de bandes composant un premier 
mode de realisation d'une armature de renforcement supplemental de flanc selon l'invention; 

1 La figure 2 montre une vue en coupe selon la ligne II-II de la figure l; 

La figure 3 montre une vue a plat d'une variante de groupement de bandes composant 
10 un deuxieme mode de realisation d'une armature de renforcement de flanc selon l'invention; 

La figure 4 montre une vue en coupe selon la ligne IV-IV de la figure 3; 

La figure 5 montre une variante de realisation d'une bande avec un cable textile; 

La figure 6 montre une coupe meridienne d'un pneumatique d'engin genie civil 
comprenant radialement a l'interieur de l'armature de carcasse, une armature supplemental de 
1 5 renforcement des flancs formee de deux groupements de bandes selon l'invention; -*\ 

La figure 7 montre en coupe et a plat (c'est-a-dire avant pose sur le pneumatique) 
rempilement des deux groupements de bandes formant l'armature supplemental de 
renforcement du pneumatique montre a la figure 6. . 

20 Sur la figure l est representee une premiere variante d'un groupement Gl de trois 

bandes Bl, B2, B3 de largeursLl, L2 5 L3 sensiblement egales formant une armature 
supplemental de renforcement pour le renforcement d'un flanc de pneumatique. Les 
largeursLl, L2, L3 sont, dans le cas presente, superieures au tiers de la largeur totale Lt du 
groupement Gl . Le groupement Gl est ici montre sur une forme cylindrique de confection 

25 avant incorporation dans un pneumatique. 

Chaque bande B l 5 . B2, B3 du groupement comprend une pluralite de cables 
metalliques ll, 12, 13 disposes de maniere parallele les uns aux autres dans I'ensemble du 
groupement Gl pour faire des angles d'inclinaison ctl, a2, a3 sensiblement egaux a 45° dans 
l'exemple presente (cet angle' etant mesure par rapport a la direction circonferentielle indiquee 

30 par la fleche X sur la figure). Dans le prolongement radial (correspondant sur cette figure 1 a 
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une direction situee dans le plan de cette figure et perpendiculaire a la direction reperee X), la 
bandeBl est partiellement couplee a la deuxieme bande B2 qui est elle meme couplee a la 
troisieme bande B3 par recouvrement sur des largeurs appropriees et egales au plus a 40% de la 
largeur desdites bandes. Par appropriees, on entend des largeurs de recouvrement qui sont 
5 suffisantes pour qu'apres conformation de Pebauche de pneumatique les bandes Bl, B2 et B3 se 
recouvrent encore. 

La figure 2 montre, en coupe selon la ligne II-II, le groupement 1 de la figure 1 avant 
conformation de Tebauche de pneumatique. La bande B3 recouvre partiellement la surface 
superieure de la bande B2 tandis que cette derniere recouvre egalement la surface superieure de 
10 la bandeBl. 

A la figure 3 il est montre une variante de realisation d'un groupement G2 de trois 
bandes Bl, B4, B3, les bandes Bl et B3 etant identiques a celles employees dans le 
groupement Gl montre avec la figure 1 tandis que la bande intermediaire B4 comprend les 
memes renforts 12 que la bande B2 employes pour le groupement Gl, mais ces renforts 12 sont 

15 ici inclines selon un angle a4 de meme module mais de signe oppose au signe de Tangle otl, a3 
des renforts 21 et 23 des bandes Bl et B3. En outre, et comme cela est visible sur la figure 4 
montrant une coupe selon une ligne IV -IV de la figure 3, la bande intermediaire B4 chevauche a 
ses deux extremites, dans le sens de sa largeur, les deux bandes Bl et B3 sur des largeurs de 
recouvrement sensiblement egales. Les largeurs des trois bandes Bl, B4, B3 sont ici encore 

20 identiques mais elles pourraient etre differentes. 

Dans les exemples montres avec les figures 1 a 4, les angles des renforts de toutes les 
bandes sont sensiblement egaux au moins en module; toutefois, il est bien sur possible de 
realiser un groupement de plusieurs bandes, par exemple trois, pour lesquelles les 
angles al, a2, a3 d'inclinaison des renforts de chaque bande sont differents. Dans ce cas, il est 
25 avantageux que ces angles satisfassent la relation suivante : 

a\> al> a3 

Tangle al correspondant a Tangle des renforts de la bande situee au plus pres de la 
zone de bourrelet du pneumatique avec la direction circonferentielle, Tangle a3 correspondant a 
Tangle des renforts de la bande situee au plus pres de Tarmature de sommet et Tangle oc2 
30 correspondant a Tangle des renforts de la bande intermediaire. 



La solution selon laquelle Tangle des renforts des bandes de chaque groupement va en 
augmentant en allant des bandes pres de la zone de bourrelet vers celles situees pres du sommet 
du pneumatique est egalement possible sans toutefois presenter les memes avantages. 

Ce qui a ete dit concernant Tangle des renforts de chaque bande peut aussi s'appliquer 
aux largeurs moyennes de chaque bande : les exemples presentes montrent des bandes de 
largeurs identiques, il est bien sur possible de prevoir des largeurs differentes selon les bandes 
et/ou selon les groupements et des largeurs de recouvrement egalement differents. 

La variante de la figure 5 a trait au cas d'une bande B realisee en effectuant un va et 
vient d'un cable preferentiellement textile 3 entre les deux bords31 et 32 de ladite bande et 
dispose selon une inclinaison moyenne a comprise entre 30° et 90°, ladite inclinaison etant 
mesuree par rapport a la direction longitudinale de la bande (reperee par une fleche X sur la 
figure 5). 

Sur la figure 6 est representee une coupe, realisee dans un plan meridien, d'une partie 
d'un pneumatique 1 de dimension 26.5 R 25 sur laquelle on distingue un flanc 2 s'etendant entre 
un sommet 3 pourvu d'une bande de roulement destinee a etre en contact avec le sol pendant* le 
roulage dudit pneumatique et un bourrelet 4 destine a etre en contact avec un siege d'une jante 
de montage. 

Ce pneumatique comprend une armature de carcasse 5 s'etendant d'un bourrelet a 
Tautre, ladite armature 5 etant ancree par retournement a des tringles41 de renforcement 
circonferentiel presentes dans chaque bourrelet 4 pour former des retoumements 5 1 xle 
hauteur Hr egale a 245 mm, ladite hauteur etant mesuree radialement par rapport a la base de la 
tringle (diametre interieur de ladite tringle). L'armature de carcasse 5 est formee d'une nappe en 
melange de caoutchouc renforcee par des cables metalliques disposes de maniere radiale, c'est- 
a-dire formant un angle voisin ou egal a 90° avec la direction circonferentielle. 

Radialement a Texterieur de l'armature de carcasse 5, une armature de sommet 3 
comprend deux nappes 3 1 et 32 en melange de caoutchouc renforce par des renforts metalliques 
paralleles entre eux dans chaque nappe et croises d'une nappe a I'autre (dans chaque nappe les 
renforts font un angle moyen de 24° avec la direction circonferentielle). Les projections S sur 
l'armature de carcasse des extremites axiales du sommet sont situees radialement a une 
distance Hs egale a 435 mm de la base des tringles (lesdites projections sont faites 
perpendiculairement au profil de l'armature de carcasse 5). 
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En outre, chaque flanc 2 comprend axialement a l'interieur de l'armature de carcasse 
une armature supplemental de renforcement 6 formee de deux groupements 61 et 62; chaque 
armature supplemental 6 s'etendant entre une hauteur HI et une hauteur H2 (ces hauteurs etant 
mesurees par rapport a la base tringle41), de part et d'autre du point P du flanc le plus a 
5 I'exterieur axialement sur une longueur meridienne totale Lt. 

II a ete constate qu'il etait avantageux que HI soit inferieur a Hr et que le rapport 
H2/Hs soit compris entre 0.6 et 0.9. Dans le cas present : HI = 220 mm et H2 = 347 mm. 

Chaque groupement 61, 62 est forme de plusieurs bandes 61 A, 6 IB, 61C, 61D et 62 A, 
62B, 62C, 62D qui, vues en coupe meridienne, ont chacune une largeur de 40 mm et qui se 

10 superposent les unes sur les autres sur une largeur moyenne de 10 mm comme cela est visible a 
la figure 7. Chaque bande 61 A, 6 IB, 61 C, 6 ID du groupement 61 est formee d'un melange de 
caoutchouc renforce par des renforts nylon 61 1 paralleles entre eux dans chaque bande. Chaque 
bande 62A, 62B, 62C, 62D du groupement 62 est formee d'un melange de caoutchouc renforce 
par des renforts nylon 612 paralleles entre eux dans chaque bande. A I'etat d'ebauche, les 

15 renforts de toutes les bandes forment un angle moyen egal a 80°; apres mise en forme de tore, 
Tangle moyen des renforts des bandes situees radialement le plus pres des bourrelets est en 
moyenne egal a 75° et celui des renforts des bandes situees radialement le plus pres du sommet 
est en moyenne egal a 65°. 

Les renforts des bandes d'un meme groupement presentent des inclinaisons de meme 
20 sens par rapport a la direction circonferentielle. D'un groupement a 1'autre les inclinaisons des 
renforts sont de signes opposes. 

Dans Pexemple presente, les valeurs des angles des renforts des bandes formant les 
groupements sont identiques mais il est bien sur possible d'employer des angles differents. 

Entre l'armature de carcasse 5 et l'armature supplemental 6 de renfort flanc, on 
25 trouve une couche 7 de melange de caoutchouc d'epaisseur moyenne 5 mm et de module a 10% 
d'allongement 40% inferieur au module du melange de l'armature de carcasse. 



Pour realiser un tel pneumatique, on procede de la maniere suivante : 

pose du melange de gomme interne sur un tambour de confection d'une ebauche 
30 de pneumatique; 
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En outre, chaque flanc 2 comprend axialement a 1'interieur de I'armature de carcasse 
une armature supplemental de renforcement 6 formee de deux groupements 61 et 62; chaque 
armature supplementaire 6 s'etendant entre une hauteur HI et une hauteur H2 (ces hauteurs etant 
mesurees par rapport a la base tringle41), de part et d'autre du point P du flanc le plus a 
1'exterieur axialement sur une longueur meridienne totale Lt. 

II a ete constate qu'il etait avantageux que HI soit inferieur a Hr et que le rapport 
H2/Hs soit compris entre 0.6 et 0.9. Dans le cas present : HI = 220 mm et H2 = 347 mm. 

Chaque groupement 61, 62 est forme de plusieurs bandes 61 A, 61B, 61C, 61 D et 62A, 
62B, 62C, 62D qui, vues en coupe meridienne, ont chacune une largeur de 40 mm et qui se 
superposent les unes sur les autres sur une largeur moyenne de 10 mm comme cela est visible a 
la figure 7. Chaque bande 61 A, 6 IB, 61C, 6 ID du groupement 61 est formee d'un melange de 
caoutchouc renforce par des renforts "NYLON" 611 paralleles entre eux dans chaque bande. 
Chaque bande 62A, 62B, 62C, 62D du groupement 62 est formee d'un melange de caoutchouc 
renforce par des renforts "NYLON" 612 paralleles entre eux dans chaque barfHe. A I'etat 
d'ebauche, les renforts de toutes les bandes forment un angle moyen egal a 80°; apres mise en 
forme de tore. Tangle moyen des renforts des bandes situees radialement le plus pres des 
bourrelets est en moyenne egal a 75° et celui des renforts des bandes situees radialement le plus 
pres du sommet est en moyenne egal a 65°. r } 

Les renforts des bandes d'un meme groupement presentent des inclinaisoris de meme 
sens par rapport a la direction circonferentielle. D'un groupement a i'autre les inclinaisons des 
renforts sont de signes opposes. 

Dans 1'exemple presente, les valeurs des angles des renforts des bandes formant les 
groupements sont identiques mais il est bien sur possible d'employer des angles differents. 

Entre 1'armature de carcasse 5 et Tarmature supplementaire 6 de renfort flanc, on 
trouve une couche 7 de melange de caoutchouc d'epaisseur moyenne 5 mm et de module a 10% 
d'allongement 40% inferieur au module du melange de I'armature de carcasse. 

Pour realiser un tel pneumatique, on procede de la maniere suivante : 

pose du melange de gomme interne sur un tambour de confection d'une ebauche 
de pneumatique; 




confection d'une bande en melange de caoutchouc renforcee par des renforts 
inclines par rapport a la direction longitudinale de ladite bande d'un angle 
approprie; 

pose par enroulement de la bande obtenue a Petape precedente sur le melange de 
5 gomme interne en effectuant un nombre de tours approprie pour realiser la largeur 

totale d'un groupement tout en realisant un chevauchement partiel de chaque tour 
de ladite bande sur le tour precedent ; 

repetition de 1'etape precedente autant de fois que necessaire pour former le ou les 
autres groupement(s) en tenant cornpte de l'orientation des angles des renforts de 
1 0 chaque autre groupement; 

pose de I'armature de carcasse et des autres constituants necessaires ; 

conformation de cette premiere ebauche afin d'obtenir une forme torique avant la 
pose d'une armature de sommet et d'une bande de roulement; 

moulage et vulcanisation de Tebauche ainsi realisee. 

15 Entre les etapes de realisation des differents groupements, il est possible de poser 

egalement par enroulement une epaisseur d'un melange de caoutchouc jouant le role de 
decouplage entre lesdits groupements. 

Ce meme procede pourrait se decliner dans le cas d'une realisation de Tebauche de 
pneumatique ne necessitant pas de conformation, notamment dans le cas d'une fabrication sur 

20 un noyau ayant sensiblement la forme de l'interieur du pneumatique moule. Dans ce dernier cas, 
apres avoir depose les melanges internes sur le noyau, on depose chaque groupement 
directement sur ces melanges internes, soit par enroulement d'une unique bande sur plusieurs 
tours, soit par enroulement d'une pluralite de bandes ayant sensiblement la longueur d'un tour 
(dans ce dernier cas, il est avantageux de distribuer de maniere reguliere sur toute la 

25 circonference les points de depart de chaque bande de maniere a eviter une grande concentration 
pouvant etre a l'origine d'irregularite de roulage). 

L'invention n'est pas limitee aux exempies decrits et representes et diverses 
modifications peuvent y etre apportees sans sortir de son cadre. 

30 
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RFVENDICATIONS 



1- Pneumatique radial (1) comprenant un sommet renforce par une armature de 
renforcement(3) comprenant au moins deux nappes (31, 32) de gomme renforcees par des 
cables ou fils croises d'une nappe a la suivante et surmonte radialement d'une bande de 
roulement destinee a etre en contact avec le sol, deux bourrelets (4) destines a etre en contact 
avec des sieges d'une jante de montage, chaque bourrelet etant prolonge par un flanc (2) 
comprenant une armature de carcasse (5) radiale formee d'au moins une nappe de gomme 
renforcee par une pluralite de cable ou fils, cette armature de carcasse (5) s'etendant dans le 
sommet et ancree dans chaque bourrelet (4) a au moins un element (41) inextensible dans la 
direction circonferentielle, ce pneumatique (1) comprenant, dans au moins un flanc (2), une 
armature supplemental de renforcement (6) formee de gomme et de renforts fhclines par 
rapport a la direction circonferentielle, ce pneumatique etant caracterise en ce que, v.ue en coupe 

meridienne, : * i:~ 

• l'armature supplemental de renforcement (6) comprend au moins un 
groupement(61, 62) d'au moins deux bandes(61A, 61B, 61C, 6 ID, 62 A, 62B, 
62C, 62D) s'etendant dans la direction circonferentielle, 
. chaque bande (61A, 61B, 61C, 61D, 62A, 62B, 62C, 62D), de jargeur Li 
sensiblement egale ou superieure a la largeur totale Lt de l'armature divisee par le 
nombre total de bandes dans le groupement considere, est formee de gomme 
renforcee par une pluralite de cables ou fils (611, 612) inclines d'un angle a 
compris entre 30° et 90°, cet angle etant mesure sur le pneumatique neuf par 
rapport a la direction circonferentielle. 

2- Pneumatique radial (1) selon la revendication I caracterise en ce que dans chaque 
groupement (61, 62), chaque bande (61 A, 61B, 61C..61D, 62A, 62B, 62C, 62D) est couplee par 
chevauchement partiel avec sa ou ses bandes voisines dans l'armature de renfort flanc. 
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3 - Pneumatique radial (1) selon la revendication 1 ou selon la revendication 2 caracterise en ce 
que le chevauchement partiel d'une bande avec chaque bande voisine du meme groupement est 
au plus egal a 40% de la largeur Li de cette bande. 

5 4 - Pneumatique radial (1) selon l'une quelconque des revendications 1 a 3 caracterise en ce 
que, sur le pneumatique et d'une bande a sa suivante dans le sens allant du bourrelet vers le 
sommet, Tangle des renforts desdites bandes va en diminuant. 

5- Pneumatique radial (1) selon l'une quelconque des revendications 1 a 3 caracterise en ce 
10 que, sur le pneumatique et d'une bande a sa suivante dans le sens allant du bourrelet vers le 
sommet, 1'angle des renforts desdites bandes va en augmentant. 

6 - Pneumatique radial (1) selon l'une quelconque des revendications 1 a 5 caracterise en ce que 
1'armature de renforcement supplemental (6) de flanc comprend deux groupements de bandes, 
15 chaque groupement comprenant des bandes formees de cables ou f.ls inclines dans un meme 
sens par rapport a un plan radial, lesdits groupements ayant leurs renfort croises d'un 
groupement au suivant. 

7- Pneumatique radial (1) selon l'une des revendications 1 a 3 caracterise en ce que, dans un 
20 meme groupement, I'angle d'inclinaison des renforts d'une bande est de signe oppose a 1'angle 
d'inclinaison des renforts de ses voisines. 

8 - Pneumatique radial (1) selon l'une quelconque des revendications 1 a 7 caracterise en ce que 
les renforts des bandes sont de nature textile et sont poses sur chaque bande selon un procede de 
25 depose par va et vient entre un bord lateral de ladite bande et le bord lateral oppose selon un 
angle moyen a compris entre 30° et 90°. 

9- Pneumatique radial (1) selon l'une des revendications 1 a 6 ou selon la revendication 8 
caracterise en ce qu'au moins un groupement est forme a partir d'une meme bande continue 
30 enroulee sur plusieurs tours. 

10 - Pneumatique radial (1) selon l'une des revendications 1 a 9 caracterise en ce que I'armature 
de renforcement (6) est disposee radialement a l'interieur de I'armature de carcasse (5) dans l'un 
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au moins des flancs et en ce qu'une couche de melange de caoutchouc (7) separe ladite armature 
de carcasse de l'armature de renforcement, ledit melange de caoutchouc ayant un module a 10% 
d'allongement qui est inferieur au module a 10% d'allongement du melange de caoutchouc de 
l'armature de carcasse. 

5 

11 - Pneumatique radial selon Tune des revendications 1 a 10 caracterise en ce qu'une couche 
de melange de caoutchouc est disposee entre chaque groupement des armatures supplementaires 
de renfort flanc, ledit melange ayant un module a 10% d'allongement qui est au moins 40% 
superieur au module a 10% d'allongement du melange de caoutchouc des bandes de chaque 
1 0 groupement. 
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